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(g) Splei&maschine 

(57) SpleiEmaschine zum insbesondere stumpfen Spleiften 
von Cordbandstreifen aus Stahl- oder Textilcord, mit ei- 
nem Zufuhr-Transportband zum Heranfordern der Vorder- 
kante eines Streifens an die Hinterkante des gespleiftten, 
auf einer Abfordereinrichtung liegenden Cordbandes, 
und mit einer quer zur Forderrichtung verfahrbaren, aus 
einem oberen und einem unteren Splei&kopf, die gegen- 
einander verfahrbar sind, bestehenden SpleiBvorrich- 
tung, wobei die SpleiSvorrichtung, bei gleichzeitiger F6r- 
derung des Cordbandes und des anzuspleifcenden Strei- 
fens, langs einer Fuhrung senkrecht zur Forderrichtung 
des Cordbandes bewegt wird, wobei eine Steuerung der 
jeweiligen Geschwindigkeiten entsprechend dem Spleifc- 
winkel erfolgt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine SpleiBmaschine zum 
SpleiBen, insbesondere stump fen SpleiBen, von Cordband- 
streifen aus Stahl- oder Textilcord, mil einem Zufuhr-Trans- 5 
portband zum Heranfordem der Vorderkante eines Streifens 
an die Hinlerkante eines gespleiBten, auf einer Abforderein- 
richtung liegenden Cordbandes, und mil einer quer zur For- 
derrichtung verfahrbaren. aus einem oberen und einein unte- 
ren SpleiBkopf, die gegeneinander vcrfahrbar sind, besle- 10 
henden SpleiBvorrichtung. 

Derartige SpleiBmaschinen sind bisher grundsatzlich so 
aufgebaut, daB die Fuhrung, langs der die aus den beiden 
SpleiBkopfen bestehende SpleiBvorrichtung verfahrbar ist, 
von der Senkrechten zur Forderrichtung bis etwa einen 16°- 15 
Winkel verschwenkbar ist, um entsprechend dem jeweiligen 
SpleiBwinkel, d. h. dem Zuschnittwinkel der Streifen, das 
VcrsplciBcn dcs anzusctzcndcn Streifens an das Cordband 
durch bloBe Bewegung der SpleiBvorrichtung langs der 
SpleiBkante zu bewirken, wahrend das Cordband und der 20 
einzuspleiBende Streifen dabei festgehalten werden. Diese 
Art der Ausbildung von SpleiBvorrichtungen hat zum einen 
den Nachteil, daB zum SpleiBen von Streifen mit sehr spit- 
zen Winkeln, bei denen die Lange der SpleiBkante erheblich 
groBer isl als die Breite der Streifen, entsprechend lange 25 
Fuhrungen vorgesehen werden mussen, die dann noch den 
Nachteil aufweisen, daB bei der Senkreehtstellung der Fuh- 
rung zur Forderrichtung diese Fuhrungseinrichtungen er- 
heblich uber die Maschine seitlich uberstehen und dabei den 
gesamten Produktionsablauf erheblich storen. Dies gilt in 30 
ganz besonderem MaB beim VerspleiBen von Cordband- 
streifen, die groBe Breiten aufweisen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
SpleiBmaschine der eingangs genannten Art so auszugestal- 
ten, daB unter Verwendung kurzer stabiler und in keiner Be- 35 
triebsstellung storender Fuhrungsein rich tun gen fur die 
SpleiBvorrichtung auch breite Cordbandstreifen unter belie- 
bigen SpleiBwinkeln miteinander verbindbar sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaB vorgese- 
hen, daB die SpleiBvorrichtung, bei gleichzei tiger Forderung 40 
des Cordbandes und des anzuspleiBenden Streifens, langs 
einer Fuhrung senkrecht zur Forderrichtung des Cordbandes 
bewegt wird, wobei eine Steuerung der jeweiligen Ge- 
schwindigkeiten entsprechend dem SpleiBwinkel erfolgt. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung der SpleiBma- 45 
schine, bei der das Cordband und der anzuspleiBende Strei- 
fen beim SpleiBen nicht festgehalten werden, sondern in 
Forderrichtung weiterbewegt werden, ist es mdglich, eine 
Schragstellung der Fuhrung, also ein schrages Verfahren der 
SpleiBvorrichtung zur Langsrichtung des Cordbandes, vol- 50 
lig zu vermeiden und die SpleiBvorrichtung einfach senk- 
recht zur Forderrichtung und damn auch Langsrichtung des 
Cordbandes zu bewegen. Durch die tJberlagerung der Ge- 
schwindigkeiten einmaJ der SpleiBvorrichtung und zum an- 
deren des Cordbandes nut dem daran an liegenden anzu- 55 
spleiSenden Streifen ergibt sich ein schrag zur Langsrich- 
tung verlau fender Geschwindigkeitsvektor, der durch ent- 
sprechende Einstellung der beiden GecchwindigkeiLen jeden 
beliebigen Winkel annehmen kann. Man vermeidet auf 
diese Art und Weise lange Fuhrungen, da die Fuhrung fiir 60 
die SpleiBvorrichtung nur so lang zu sein braucht, wie die 
groBte Breite der zu verarbeitenden Cordbander, und dies ist 
um mehr als den Faktor 2 kieiner als die bisherigen Fuh- 
rungslangen ftir den schrag zur Cordbandlangsrichtung zu 
vcrfahrcndcn SpleiBkopf. " 65 

Dabei soil in Weiierbildung der Erfindung die SpIeiBvor- 
richiung um eine verlikale Achse entsprechend dem SpleiB- 
winkel einstellbar sein. so daB beispielsweise die Rollen- 



paare der SpleiBvorrichtung parallel zur SpleiBkanie ausge- 
richlet sind. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung der SpieiBma- 
schine ist es zweckmaBig, die Ahfordereinrichfung nicht 
wie bei bisherigen Maschinen als Aurlageiisch mit ggf. ei- 
nein dem leichteren Transport dienenden Luftkisscn und mit 
die Bandkante ergreifenden, an Transporieinrichtungen be- 
festigten Zangen auszubilden, sondern stall dessen ein Ab- 
forderband vorzusehen. Um dabei den Streifen in die ge- 
wunschte Position zu bringen, so daB eine Vorderkante mit 
der Hinlerkante des bereits verspleiBten Cordbandes iiber- 
einstinimt. isl in Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, 
daB das Zufiihr-Transportband im Auflagebereich des am 
Cordband anliegenden Streifens aus einer Vielzahl von be- 
abstandeten, gemeinsam angetriebenen Einzelbandern be- 
steht, zwischen denen uber die Bandebene anhebbare Stutz- 
fordereinrichtungen zum Anheben der noch vor der SpleiB- 
vorrichtung liegenden Spitzc dcs Cordbandes hohcnvcrstcll- 
bar gelagert sind. 

Durch diese MaBnahme ist es moglich. den Streifen uber 
den aus den Einzelbandern bestehenden Llbergabeabschnitt 
des Zufuhrforderbandes in Uberlappungsstellung mil der 
Hinterkante des Cordbandes zu transport ieren, das wahrend 
dieses Transportes uber die Stutzfordereinrichtungen ange- 
hoben ist. Wenn die Kanlen in ubereinsiiiuinender Position 
sind, was durch Fuhleinrichtungen erkennbar ist, wird das 
Ubergabe-Transportband angehalten und die Stutzforderein- 
richtungen werden wieder abgesenkt, so daB dann das Cord- 
band und der Streifender mittels Greifem exakt ausgerichtet 
wird - genau mit ihren Kanten aneinanderliegen. Dies hat 
gegenuber bekannten Anordnungen, bei denen der Streifen 
in diese Anlageposition herangezogen wird, den groBen 
Vorteil, daB auch breite und sehr klebrige Streifen probleni- 
los und ohne jegliches Verziehen herangefbrdert werden 
konnen. was bei Transporteinrichtungen mit Greifem auch 
dann nicht problemlos moglich ist, wenn zusatzlich ein 
Luflkissen zwischen dem Arbeitstisch und dem Streifen er- 
zeugt wird, um ihn nicht festkleben zu lassen. 

Die Stutzfordereinrichtungen konnen dabei in weiterer 
Ausgestaltung der Erfindung an zwischen den Einzelban- 
dern verstellbar gelagerten Segmenten befestigte, in Forder- 
richtung beabstandete Rollen umfassen, wobei es sich als 
besonders zweckmaBig erwiesen hat, die Segmente einzeln 
oder gruppenweise entsprechend dem SpleiBwinkel anheb- 
bar zu machen, so daB nicht immer samtliche Segmente be- 
tatigt werden miissen, sondern bei einem Produktionsgang 
vorher eingestellt werden kann, welche erforderlich sind, 
um jeweils nach Beendigung des SpleiBens die noch vor der 
Fuhrung der SpleiBvorrichtung liegende Spitze des bereits 
angespleiBten Streifens anzuheben, um uber die Einzelban- 
der des Ubergabeabschnitts einen neuen Streifen verzie- 
hungsfrei in die SpleiBposition heranfordem zu konnen. 

Um das Heranfordem weiterer Streifen unabhangig von 
der Annaherung des vorlaufenden Streifens, der an das 
Cordband angespleiBt werden soli, durchruhren zu konnen, 
soil das Zufuhr-Transportband aus mehreren getrennt an- 
treibbaren Bandabschnitten besteben, wobei bevorzugi der 
in die SpleiBvorrichtung einlaufende. aus Einzelbandern be- 
stehende Ubergabeabschnitt des Zuruhr-Forderbandes wahl- 
weise mit dem vorhergehenden Bandabschnitl des Zufiihr- 
Forderbandes oder der, vorzugsweise ebenfalls als Abfor- 
derband ausgebildeten, Abfordereinrichtung synchron an- 
treibbar ist. 

SchlieBlich liegt es auch noch im Rahmen der Erfindung. 
von Fuhlcrclcmcntcn in der SpleiBvorrichtung, also bei- 
spielsweise Lichtschranken im oberen und unieren SpleiB- 
kopf. betaiigbare Festslclleinrichiungen fiir das Cordband 
und fiir den anzuspleiBenden Streifen vorzusehen. um cin- 
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mal das Cordband anzuhalien, wenn der SpleiBvorgang be- 
endei ist, und zwar in einer Position, in der der untere Eck- 
punkt genau unier der SpleiBlinie der SpleiBvorrichtung 
liegL und zum anderen, urn den anzufordernden Streifen - 
bei angehobenem Ende des Cordbandes - anzuhalien, wenn 5 
seine vorlaufende Spitze genau mil der Eckkante uberein- 
siiiniTit und damit die nachlaufende Kante des Cordbandes 
mi* der vorlaufenden Kanle des Streifens in Anlagesteliung 
ist. 

Nahere Erlauterungen der Erfindung ergeben sich aus der 10 
nachfolgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels 
sowie anhand der Zeichnungen. Diese zeigen schematise!! 
eine Aufsicht. auf eine erfindungsgemaBe SpleiBvorrichtung 
in verschiedenen Bearbeitungsstufen und damit. entspre- 
chend verschiedenen Positionen des Cordbandes und des 15 
anzuspleiBenden Streifens. 

In Fig. 1 erkennt man das der Zu fuhrung der anzusplei- 
Benden Streifen dicnende Zufiihr- Transport band 1, beste- 
hend aus einem Band la. einem Band lb und einem nachge- 
schalteten, aus einer Vielzahl von beabstandeten Einzelban- 20 
dern 2 bestehenden Ubergabeabschnitt lc. Zwischen den 
Einzelbandem 2 des Uberga beabschntts lc ist eine Stiitzfor- 
dereinrichtung zum Anheben des daruberliegenden Endes 
eines Cordbandes aus bereits verspleiBten Streifen angeord- 
nel. die im dargesielllen Ausfuhrungsbeispiel bevorzugl. aus 25 
S eg men ten 3 be stent, an denen in Forderrichtung 4 und da- 
mil auch ubereinstimmender Langsrichtung des Cord ban- 
des 5 beabstandete, in den Zeichnungen nicht dargestellte 
Rollchen befestigt. sind. Die Segmente sind dabei einzeln 
oder gruppenweise anhebbar, so daB jeweils nur eine solche 30 
Gruppe uber die Bandebene der Einzelbander 2 angehoben 
wird, daB die gesamte, zunachst auf dem Ubergabeabschnitt 
lc aufliegende Spitze des Cordbandes 5 anhebbar ist. Zwi- 
schen dem Ubergabeabschnitt lc des Zufuhr-Transportban- 
des und dem Abfoderband 6 fiir das fertig gespleifite Cord- 35 
band ist. eine aus einem oberen und einem unteren SpleiB- 
kopf bestehende, nur scheinatisch als Kreis angedeutete 
SpleiBvorrichtung 7 angeordnet, die in einer ebenfaUs nicht 
im einzelnen gezeigten senkrecht zur Forderrichtung 4 an- 
geordneien Fuhrung Iangs der SpleiBlinie 8 verfalirbar ist. 40 

In Fig. 2 erkennt. man, daB das Cordband 5 durch an sich 
bekannte, bevorzugt im oberen und unteren SpleiBkopf an- 
geordnete Fiihlerelemente in einer Position angeh alien ist, 
in der die SpleiBlinie 8 genau mit der unteren Ecke am Be- 
ginn der nachlaufenden Kante des Cordbandes 5 iiberein- 45 
slimmt, so daB das Cordband 5 also exakt in der SpleiBposi- 
tion liegt. bei der nur die Spitze 9 auf dem Obergabe ab- 
schnitt lc aufiiegi und der Rest auf dem Abforderband 6. Bei 

10 erkennt man einen noch auf dem Abschnitt la angeord- 
neten Streifen, der mit dem Cordband 5 verspleiBt werden 50 
soil. Hierzu wird er iiber die Bandabschnitte la und lb her- 
angefahren, wobei vor dem Einlaufen in den Ubergabeab- 
schnitt lc (Fig. 3) die Stutzfordereinrichtung betatigl wird, 
um die Spitze 9 des Cordbandes 5 uber die Ebene des Uber- 
gabeabschnitt s lc. also uber die Ebene der Einzelbander 2, 55 
anzuheben. Dies ermoglicht es, den Streifen 10 durch Syn- 
chronisierung der Laufgeschwindigkeit der Abschnitte lb 
und lc auf dem Ubergabeabschnitt lc ohne jegliches Verzie- 
hen in die SpleiBposition geinaB Fig. 4 zu bringen. in der die 
vorlaufende Kante 11 des Streifens mil der Hinterkante 12 60 
des Cordbandes 5 zusammenstoBt. Dabei wird zunachst der 
Streifen 10 auf dem Ubergabeabschnitt lc so weit gefordert, 
daB die vorlaufende Kante 11 exakt. unter der nachlaufenden 
Kanie 12 liegt. AnschlieBend wird die St.uiztordereinrich- 
tung, d. h. die Scgmcntc mit den Rollchen, abgesenki und 65 
auf diese An und Wcise das AncinandcrsloBen der Kanien 

11 und 12 bewirki. Ebenso wie bcreiis vorstchend die Syn- 
chronisierunc des Bandab schnitis lb des Zufuhr-Transpori- 
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bandes mil dem Ubergabeabschniti lc angesprochen wor- 
den ist, um den Streifen 10 in die SpleiBposition nach Fig. 4 
zu verbringen, kann auch eine Synchronisierung des Uber- 
gaheabschnitls lc mit dem Abforderband 6 erfolgen, um 
nach dem Herantransport des Streifens 10 an das Cordband 
5. also nach Erreichen der SpleiBposition dieser Teile. wie 
sie in Fig. 4 gezeigt ist, den Ubergabeabschnitt lc und das 
Abforderband 6 snychron anzutreiben, wahrend gieichzeiiig 
auch der SpleiBkopf 7 langs der SpleiBunie 8 be wegt wird. 
Die Geschwindigkeit der Transportbander und des SpleiB- 
kopfes sind dabei so aufeinander abgesiimmi, daB die resul- 
tierende (leschwindigkeit genau der schragen Querrichtung 
der aneinanderstoBenden Kante n 11 und 12 des Cord bandes 
5 und des Streifens 10 entspricht, so daB der SpleiBkopf, ob- 
gleich er sich genau senkrecht zur Forderrichtung 4 bewegt, 
durch die Uberlagerung der Geschwindigkeiten tatsachlich 
der SpleiBkante 11, 12 folgt. und so die VerspleiBung durch- 
gefuhrt wird. Im gczcigtcn Ausfuhrungsbcispicl, bei dem 
am Beginn des SpleiGens (Fig. 5) die nachlaufende Spitze 
des Streifens 10 nicht vollstandig auf dem Ubergabeab- 
schnitt. lc, sondem auch noch auf dem Bandabschnitt lb 
aufliegt, erfolgt natiirlich ein synchroner Antrieb der Band- 
abschnitte lb, lc und des Abforderbandes 6. Die Fig. 6 zeigt 
eine Zwischenstellung, bei der der SpleiBkopf 7 etwa in der 
Milte seiner Bewegung quer zum Corcband 5 angekominen 
ist. Er liegt aber durch die entsprechende Abstimmung der 
beiden Geschwindigkeitsvektoren stets uber der SpleiBlinie 
der aneinanderstoBenden Kan ten 11 und 12. In Fig. 7 ist 
wieder die Position entsprechend Fig. 2 erreicht, in der das 
Cordband 5 unter Anhaltung der Antriebe der Transportban- 
der und ggf. auch durch Betatigung zusatzlicher Feslstell- 
einrichtungen so angeh alien wird, daB die untere Eckkante 
13 der nachlaufenden Kante 12' des eben angespleiBlen 
Streifens 10 genau unter der SpleiBlinie liegt. Der SpleiB- 
kopf 7 fahrt in seine Ausgangsstellung am in der Zeichnung 
unteren Ende des Transportbandes zuriick und ein neuer 
Streifen 10* wird von links iiber das Zufiihr- Transportband 1 
angeliefert, um entsprechend der vorstehend beschriebenen 
Schritte an die Kante 12' angespleiBt zu werden. 

Patentanspriiche 

1 . SpleiBmaschine zum SpleiBen, insbesondere stump- 
fen SpleiBen, vod Cordbandstreifen aus Stahl- oder 
Textilcord, mit einem Zufiihr- Transportband zum Her- 
anfordem der Vorderkante eines Streifens an die Hin- 
terkante eines gespleiBten, auf einer Abfordereinrich- 
tung liegenden Cordbandes, und mit einer quer zur For- 
derrichtung verfahrbaren, aus einem oberen und einem 
unteren SpleiBkopf, die gegeneinander verfahrbar sind, 
bestehenden SpleiBvorrichtung,. dadurcli gekenn- 
zeiclinel, daB die SpleiBvorrichtung (7), bei gleichzei- 
tiger Forderung des Cordbandes (5) und des anzusplei- 
Benden Streifens (10), langs einer Fuhrung senkrecht 
zur Forderrichtung (4) des Cordbandes (5) bewegt 
wird, wobei eine Steuerung der jeweiligen Geschwin- 
digkeiten entsprechend dem SpleiBwinkel erfolgt. 

2. SpleiBmaschine nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die SpleiBvorrichtung um eine vertikale 
Achse entsprechend dem SpleiBwinkel verschwenkbar 
ist. 

3. SpleiBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Zufiihr- Transportband (1) im 
Auflagebereich des am Cordband (5) an liegenden 
Streifens (10) aus einer Vielzahl von bcabstandctcn. 
yemcins^m ancetricbenen Einzclbandern (2) bcsicht. 
zwischen denen uber die Bandebene anhebbare Slutz- 
fordercinrichlungen zum Anheben der noch vor der 
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SplciBvorrichtung (7) liegenden Spirze des Cordbandes 
(5) hone nverst ell bar gelagert sind. 

4. SpleiBmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daBdie Stutzfordereinricht.ungen an zwischen 
den Einzelbandem (2) verstellbar gelagerten Segmen- 5 
ten (3) befestigte, in Forderrichiung beabstandeie Rol- 
len umfassen. 

5. SpleiBmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seg inente (3) einzeln oder gruppen- 
weise entsprechend dem SpleiBwinkel anhebbar sind. 10 

6. SpleiBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daG das Zufuhrtransportband 
(1) aus mehreren getrennt antreibbaren Bandabschnit- 
ten (la ? lb, lc) besteht. 

7. SpleiBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6. 15 
dadurch gekennzeichnet, daB der in die SpleiBvorrich- 
tung einlaufende, aus Einzelbandem (2) bestehende 
Ubcrgabcabschnitt (lc) dcs Zuruhr-Transportbandcs 
(1) wahlweise mi t dem vorhergehenden Bandabschnitt 
oder den vorzugsweise als Abforderband (6) ausgebil- 20 
del en, Abfordereinrichtung synchron antreibbar ist. 

8. SpleiBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
gekennzeichnet durch von Fuhlerelementen in der 
SpleiBvorrichtung (7) betatigbare Feststelleinrichtun- 
gen fiir das Cordband (5) und den anzuspleiBenden 25 
Streifen (10). 
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